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@ Verfahren zur HerstelJung spiraliger Borsten 

@ Die Erftndung betrifft ein Verfahren zur HersteDung spirali- 
ger Borsten durch Extrudieren von Monofilen. Urn ein 
Verfahren zu schaffen, mit dem spiralige Borsten In gleicher 
und vorbesti mm barer Qualitat wie herkonnmlicho Borsten in 
prelswerter Weise herstellbar sind, .ist vorgesehen, ein 
Monofi! mit einem von der Kreisform abv\reichenden Quer- 
schnitt extrudiert und belm Abziehen unter Vernngerung 
seines Querschnitts vorverstreckt, anschlieEend weiter yer- 
streckt und schlieBlich auf zumindest einem Tail, seiner 
Lange. zu etnem spiraligen Borstenmaterial verdrillt wird. 
Dabei kann ein Monofi) mit ovalem Oder mehrecklgem 
Querschnitt oder mit einem Kern und wenigstens einer 
achsparallelen Rippe extrudiert. werden. GemaS einem wei- 
teren Verfahren kann vorgesehen sain, dafi wenigstens zwei 
Monofile beim Abziehen unter Vernngerung ihres Quer- 

" schnrtts vorverstreckt und anschlieSend welter verstreckt 
. und schlieQlich zu aineni spiraligen BorstenmateVia} mltein- 

• ander verdrillt werden. ' 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
spiraliger Borsten durch Extrudieren von Monofilen. 

Borsten fur Burstenwaren beliebiger Art entfalten ih- 
re Burstwirkung zunachst und vornehmlich durch die 
freien Enden der Borsten, die die verschmutzte Flache 
aufreiSen und durch Kratzen und Schaben den Schmutz 
entfemen. Bei stSrkerem Andnick legen sich die Bor- 
sten um und werden mit ihrer Mantelfl^che wirksam. Sie 
gleiten mehr streichend und schiebend uber die Oberfla- 
che mit einer schonenderen Wirkung. 

Neben kreisrunden Borsten mit den vorgenannten 
Wirkungen sind auch profilierte Borsten bekannt, bei 
denen die Profilkanten beim Umlegen der Borste eine 
starker schabende Wirkung entfalten. SchlieQlich sind 
Borsten mit einem spiraligen Profil bekannt (DE- 
U-93 19 214) mit einer sehr groBen Steigung der Spirale. 
Hiermit soil wiederum die von profilierten Borsten her 
stark schabende Wirkung gemindert werden, indem lo- 
kal imnier nur ein Teil der Wendel im Eingriff ist Eirie 
solche Borste mit steiler Wendel soli durch Verdrillen 
eines Monofils mit im wesentlichen sternformigem 
Querschnitt erhalten werden. Wie dies im einzelnen ge- 
schehen und insbesondere zu einer stabilen Borste mit 
einem guten Wiederaufrichtvermdgen geschehen soli, 
bleibt bei diesem Stand der Technik off en. 

Es ist femer bekannt, konische Borsten an ihrer Man- 
telflache mit einer Wendel zu versehen. Dies geschieht 
durch nachtragliches Anformen der Wendel oder durch 
Spritzen der Borste. Diese Borste hat insbesondere den 
Zweck, bei Haarbursten das Auftragen von Medien zu 
erleichtem und zu verbessem. Gespritzte oder nach- 
traglich profilierte Borsten benotigen aber einen nen- 
nenswerten Querschnitt, um ausreichend biegefest zu 
sein. Sie sind daher eher als Stifte, denn.ais Borsten zu 
bezeichnen. 

. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren vorzuschlagen, mit dessen Hilfe spiralige Borsten 
in gleicher und vorbestimmbarer Qualitat wie her- 
kdmmliche Borsten in preiswerter Weise hergestellt 
werden konnenl 

Diese Aufgabe wird gemaB einer ersten Variante der 
Erfindung dadurch geldst, dafi ein Monofil mit einem 
von der Kxeisform.abweichenden Querschnitt extru- 
diert und beim Abziehen unter Verringerung. seines 
Querschnlttes vorverstreckt, . anschlieBend weiterver- 
streckt und schlieBlich auf zumindest einem Teil seiner ] 
Lange zu einem spbaligen Borstenmateria] verdrillt 
wird 

Durch das Vorverstrecken und anschlieBende weitere 
Verstrecken wird eine profilierte Borste mit Festigkeits- 
eigenschaften erhalten, wie sie von herkdmmlichen, 
nichtprofilierten Borsten bekannt sind. Durch das an- 
schlieBende Verdrillen wird schlieBlich ein spiraliges 
Borstenmateria] erhalten. Die auf diese Weise erhaltene 
Wendel kahn sich entweder uber die gesamte Lange der 
Borste erstrecken oder auch nur auf einem Teil ihrer 
Lange ausgebildet sein. 

Vorzugsweise wird das Monofil nach dem weiteren 
Verstrecken und vor dem Verdrillen durch thermisches 
Schrumpfen stabilisiert Ein solches Stabilisieren kann 
sich auch an das Verdrillen anschlieBen, um das Borsten- 
material in der gewunschten Form zu fixieren. Dieses 
Stabilisieren nach dem Verdrillen kann in bekannter 
Weise durch Aufbringen hoher Temperatur oder durch 
Lagern des aufgespulten, spiraligen Borstenmaterials 
bei Raumtemperatur oder einer demgegenuber erhoh- 



ten Tempera olgen. 

Das durch Extrudieren hergestellte Monofil kann ei- 
nen ovalen oder mehreckigen Querschnitt aufweisen. 
Im Falle eines ovalen Querschnittes mit einem Drillzen- 
5 trum in der Achse entsteht ein Borstenmaterial mit zwei 
uter die Oberflache laufenden Wendeln. Bei einem 
mehreckigen Querschnitt ergibt sich eine der Anzahl 
der Ecken entsprechende Anzahl von Wendeln. 
Statt dessen kann auch ein Monofil mit einem Kern 

10 und wenigstens einer achsparallelen Rippe extrudiert 
werden. In diesem Fall entsteht ein Borstenmaterial mit 
Wendeln, deren Hohe entsprechend der Rippenhohe 
vorwahlbar ist, so daB an der Borste vergleichsweise 
tiefe Kanaleentstehen. 

15 Fur bestimmte Einsatzgebiete muB sichergestellt sein, 
daB ein Benutzer Bursten mit insbesondere abrasiv wir- 
kenden spiraligen Borsten als solche erkennt und diese 
nicht irrtumlicherweise verwendet, wie es beispielswei- 
se bei Zahnbursten zur Pfiege empfindlichen Zahnflei- 

20 sches der Fall ist In Weiterbildung der Erfindung ist 
deshalb vorgesehen, daB die zumindest eine Rippe sich 
farblich von dem Kern unterscheidet. 

Vorzugsweise bestehen der Kern und die zumindest 
eine Rippe aus unterschiedlichen Materialien. Somit 

25 kann die zumindest eine Rippe an bestimmte Einsatzbe- 
dingungen insbesondere hinsichtlich ihrer HSrte ange- 
paBt werden. Mit Rippen aus relativ weichem Material 
kann beispielsweise aus Teppichen schonend Schmutz 
entfernt werden. Ein relativ hartes Material fiir die Rip- 

30 pe Oder Rippen ermoglicht z. B. bei der Zahnpflege eine 
effiziente Reinigung der Zahne. Eine intensive Burstwir- 
kung beispielsweise zum Entfemem von Rost kann mit 
Rippen aus abrasivem Material erzielt werden. Auch 
hierbei kann dem Benutzer durch eine farblich unter- 

35 schiedliche Gestaltung des Kerns und der Rippen ein . 
Hmweis.auf die Bursteigenschaften der jeweiiigen Bur- 
ste gegeben werden. 

Bei bestimmten BQrsten ist es notwendig, daB die Bor- 
sten eine vorbestimmte Steifigkeit besitzen mussen. Ei- 

40 ne Anpassung der Steifigkeit laBt sich in bevorzugter 
Ausgestaltung der Erfindung erzielen, wenn der Kern . 
einen Innenbereich und einen den Innenbereich umge- 
benden Mantel aus unterschiedlichen Materialien auf- 
weist Mittels Variation der Materialien fur den Innen- 

45 bereich und den Mantel laBt sich die Steifigkeit der 
Borsten in gewfinschter Weise einstellen. Die auf dem 
Mantel verlaufenden Rippen konnen entweder aus des- 
sen Material oder einem davon unterschiedlichen Mate- 
rial bestehen. 

50 Eine andere Losung der Erfindungsaufgabe geht vom 
Extrudieren von Monofilen mit beispielsweise kreisfor- 
migem Querschnitt aus. Ein solches Verfahren zeichnet 
sich dadurch aus, daB wenigstens zwei Monofile beim 
Abziehen unter Verringerung ihres Querschnittes vor- 

55 verstreckt und anschlieBend weiterverstreckt und 
schlieBlich zu einem spiraligen Borstenmaterial mitein- 
ander verdrillt werden. 

Hier wird also die spiralig profilierte Mantelflache 
der Bgrste durch zumindest zwei miteinander verdrillte 

50 Monofile beliebigen Querschnitts Art erhalten. Ihre Sta- 
bilitat erhalten sie durch die bei Borsten ubliche Art der 
Herstellung. 

Auch hierbei konnen die Monofile nach dem weiteren 
Verstrecken durch thermisches Schrumpfen stabilisiert 
65 werden und kann femer das nach dem Verdrillen erhal- 
tene Borstenmaterial nochmals stabilisiert werden. 
Auch dieses Stabilisieren kann dann durch Aufbringen 
hoher Temperatur oder durch Lagern des aufgespulten 




DE 195 33 816 Al 



Borstenmaterials bei RaumtempSIHr oder etner dem- 
gegeniiber erh6hten Temperatur erfolgen. 
. Die Biirsiwirkung ist unter anderem abhangig von 
dem MaB der Verdrillung bezogen auf die Nutzlange 
einer. Borste bzw. des Borstenmaterials, d. h. von der 5 
Ganghdhe der sich infolge der Verdrillung bildenden 
Wendel £s hat sich gezeigt, daB die Ganghdhe der 
Wendel nicht groBer als die doppelte Nutzlange der 
Borste sein sollte, so daB entlang der Nutzlange eine um 
180^ umlaufende Wendel vorhanden ist Oblicherweise 10 
wird die Wendel jedoch eine kleinere Ganghdhe aufwei- 
sen, die bis zu der GroQe des Durchmessers des Bor- ' 
stenmaterials.betiragen kanh. 

In Weiterbildung der .Erfindung ist vorgesehen, daB 
das Monofil bzw. die Mbnofile aus einem elastischen 15 
KunststpfJF bestehen. Auf diese Weise lassen sich die aus 
den Borstenmaterial hergestellten Borsten in Langsrich- 
tung dehnen^ was eine Verringerung ihres Durchmes- 
seirs mit sich bringt, so daB sie in einf acher Weise bei- 
spielsweise in einen Zahnzwischehraum eingefiihrt oder 20 
aus diesem entnommen werden kormea 

Das erfindungsgemaB erzeugte Borstenmaterial ist 
mit besonderen Vorteilen bei einer Vielzahi von Bursten 
einsetzbar. So sind die zwischen den auf der Oberflache 
verlaufenden Wendeln vorhandenen vertieften Raume 25 
besonders dafur geeignet, den beim Bursten geldsten 
Schmutz aufzunehmen und zu speichem und erst am 
Ende der Btirststrecke abzugeben. Diese vorteilhafte 
Wirkung koriimt beispielsweise bei TeppichbQrsten, 
Staubsaugerbursten, PolierbQrsten etc. zur Wirkung. 30 

Um eine Bilrste in ihrer Wirkung an vorgegebene 
Rahmenbedingungen anpassen zu konnen, lassen sich 
spiralige Borsten mit Borsten anderer Konfiguration 
kombinieren imd iusammen verarbeitea 

GleichermaBen kdnnen diese zwischen den Wendeln 35 
gebildeten R^ume zur Aufnahme von Medien dienen, 
die zu applizieren sind; Dies ist beispielsweise bei Haar- 
biirsten, Malerbiirsten, Kosmetikbursten eta der Fall 

SchlieBlich laBt sich die unterschiedliche Reinigungs- 
wirkung der Borstenenden und der Flanken der Wen- 40 
deln in vielen Fallen vorteilhaft miteinander kombinie- 
ren. Dies trifft beispielsweise zu fOr Zahnbtirsten, Mas- . 
sagebiirsten» Besen, Kehrwalzen, Entrostungsbursten 
eta Auch kdnnen einzehie oder zu Bundeln zusammen- 
gefaBte spiralige Borsten in besonders vorteilhafter 45 
Weise als Interdentalreiniiger verwendet werden, die 
durch Hin- und Herbewegung in den Zahnzwischenrau- 
men eine weit bessere Reinigungswirkung entfalten, da 
stSndig wechselnde Querschnitte zur Wirkung kommenl 
Selbst dann, wenn ein solcher Interdentalreiniger in en- 50. 
gen LQcken verklemmt, wird er hicht abrei&en, sondern 
kann durch Aufdrillen problemlos herausgezogen wer- 
den. SchlieBlich kann auch eine sehr schonende bis pflcr 
gende Behandlung erreicht werden, wenn der Wendel- 
querschnitt entsprechend verrundet ist 55 
. Bei einem Interdentalreiniger ergeben sich weitere 
Vorteile, wenn er nur in einem Teilbereich seiner L^nge 
verdrillt ist. Der unverdrillte Teilbereich besitzt geringe- 
re Querschnittsabmessungen und lafit sich somit leich- 
ter in einen Zahnzwischenraum einfiihren. Das Einfilh- eo 
ren kann noch welter erleichtert werden, wenn der un- 
verdrillte Teilbereich zumindest abschnittsweise einen 
beispielsweise durch Verpressen abgeflachten Quer- 
schnittaufweist 




durch ExtrudiererPi^n Monofilen, dadurch ge- 
keimzeichnet, daB ein Monofil mit einem von der 
Kreisform abweichenden Querschnitt extrudiert 
und beim Abziehen unter Verringerung seines 
Querschnitts vorverstreckt, anschlieBend weiter 
verstreckt und SchlieBlich auf zumindest einem Teil 
seiner Llnge zu einem spiraligen Borstenmaterial 
verdrillt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Monofil nach dem weiteren Ver- 
strecken durch thermisches Schrumpfen stabilisiert 
wird - 

3. Verfahren. nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Monofil nach dem Verdrillen 
nochmals stabilisiert wird 

4. Verfahren* nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet,. daB das Stabilisieren durch Lagem des 
aufgespulten spiraligen Borstenmaterials bei gege- 
benenfalls erhohter Temperatur erfolgt 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Monofil mit ova- 
lem oder mehreckigem Querschnitt extrudiert 
wird 

6. Verfahren nach einem der Anspfiiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Monofil mit ei- 
nem Kern und wenigstens einer achsparallelen Rip- 

. pe extrudiert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zumindest eine Rippe sich f arblich 
von dem Kern unterscheidet ^ 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kern und die zumindest eine 
Rippe aus unterschiedlichen Materialien bestehen. 

9. Verfahren nach einem der AiisprQche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kern einen In- 
nenbereich und einen den Innenbereich umgeben- 
den Mantel aus unterschiedlichen Materialien auf- 
weist 

10. Verfahren zur Herstellung spiraliger Borsten 
durch Extrudieren von Monofilen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens zwei Monofile beim Ab- 
ziehen unter Verringerung ihres Querschnitts vor- 
verstreckt und anschlieBend weiter verstreckt und . 
SchlieBlich zu einem spiraligen Borstenmaterial 
miteinander verdrillt werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Monofile nach dem weiteren Ver- 
stfecken durch thermisches Schrumpfen stabilisiert 
werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder li, dadurch 
gekennzeichnet, daB das nach dem Verdrillen der 
. Monofile erhaltene Borstenmaterial nochmals sta-^ 

bilisiert wird 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Stabilisieren 
durch Lagern des aufgespulten Borstenmaterials 
bei gegebenenfalls erhdhter Temperatur erfolgt 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Monofil bzw. die 
Monofile aus einem elastischen Kunststoff beste-, 
hen. 
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1. Verfahren zur Herstellung spiraliger Borsten 
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